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© Proceed de fabrication d'un ski et ski obtenu par ce proc£de\ 

© ProcSde* de fabrication d'un ski comprenant une FIG 4 

6tape principale consistant a assembler en chauffant 
dans un moule, les 6l6ments suivants, entre autres : 

- une semelle de glisse (8), 

- des carres me*talliques (7), 

- au moins un element de renfort infeVieur 
(9,10), 

- un noyau (5). 

- au moins un 6l6ment de renfort supgrieur (4), 

- un element de protection et de decoration (1 1 ), 
caracteVise en ce que Tun au moins des ele- 
ments de renfort (4,9,10,14) est constitue* par une 
couche de renfort proprement dite comprenant sur 
I'une de ses faces, un film solide thermoplastique 
(15,16) lui §tant solidarise* & chaud dans une opera- 
tion pnSalable et presentant de bonnes proprietes 
d'adh^sion avec l'6lement avec lequel il est destine 
h entrer en contact et 2t adheVer lors de I'Stape 
d'assemblage. 
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La pr^sente invention concerne un perfection- 
nement pour la fabrication des skis utilises pour les 
sports d'hiver. Elle concerne egalement un procSde* 
de fabrication d*ei6ments de renfort. 

On connait 6e\k differents types de ski et il en 
existe de tres nombreuses variantes. Ceux-ci sont 
constitu^s par une poutre de forme allong^e dont 
rextrSmitg avant est courbee vers le haut pour 
constituer une spatule, I'extremite arriere retant 
aussi, mais plus legerement, pour constituer le 
talon. 

Les skis actuels ont generalement une structu- 
re composite dans laquelle sont combines diffe- 
rents materiaux, de maniere que chacun d'eux in- 
tervienne de fagon optimale compte-tenu de la 
distribution des contraintes m£caniques lors de 
Tutilisation du ski. Ainsi, la structure comprend 
generalement des elements de protection periphe- 
riques formant la face superieure et souvent meme 
les faces laterales du ski, des elements internes de 
resistance ou lames de resistance, constitues en 
un materiau ayant une grande resistance et une 
grande raideur. La structure comprend egalement 
des elements de remplissage tels qu'un noyau en 
structure alveolaire, et une semelle de glissement 
formant la face inferieure du ski et assurant un bon 
glissement sur la neige. Ces elements sont assem- 
bles par collage ou par injection, I'assemblage s'ef- 
fectuant generalement Si chaud dans un moule 
presentant souvent la forme du ski. Lors de cet 
assemblage, les differents elements sont disposes 
les uns apres les autres dans le moule, et la 
manipulation de ceux-ci est delicate. Ceci est parti- 
culierement vrai pour les couches de renfort non 
polymeVisees ainsi que pour les films intervenants 
dans I'adhesion des elements de renfort avec d'au- 
tres elements de structure et qui n'ont que quel- 
ques dixiemes de millimetre d^paisseur, et qui 
doivent etre manipuiees avec d'infinies precautions. 

La pr£sente invention veut resoudre ces incon- 
venients en permettant d'eviter la manipulation de 
renforts non polymerises ou encore celle des films 
de fine epaisseur et fragiles. Pour cela, invention 
concerne un precede de fabrication d'un ski com- 
prenant une etope principale consistantji assem- 
bler en chauffant dans un moule, les elements 
suivants, entre autres : une semelle de glisse, des 
carres metalliques, au moins un element de renfort 
interieur, un noyau, au moins un element de renfort 
superieur et un 6l6ment de protection et de deco- 
ration, etant caracterise en ce que Tun au moins 
des elements de renfort est constitue par une cou- 
che de renfort proprement dite comprenant sur 
Tune de ses faces au moins, un film solide de 
matiere thermoplastique lui etant solidarise & chaud 
et presentant de bonnes proprietes d'adhesion 
avec Tenement avec lequel il est destine h entrer 
en contact et h adherer lors de retape d'assembla- 



ge. Ainsi, le film comprend un support solide qui 
est la couche de renfort, sur laquelle il adhere et 
devient ainsi facilement manipulable sans precau- 
tions particulieres dans toutes les operations ult6- 

5 rieures d'assemblage. 

Selon une disposition particuliere, le precede 
consiste & assembler un sous-ensemble interieur 
constitue d'une semelle de glisse, de carres metal- 
liques et d'au moins un element de renfort inf£- 

70 rieur, et un sous-ensemble superieur constitue d'un 
element de protection et de decoration et d'au 
moins un element de renfort superieur, ainsi que 
d'un noyau. 

Selon un mode d'execution, on utilise, lors de 
75 I'assemblage, un element de renfort et d'assembla- 
ge comprenant sur chacune de ses faces, un film 
solide de matiere thermoplastique. 

Selon une caracteristique compiementaire, on 
utilise dans retape principale comme element de 
20 renfort, une couche de tissu de verre ou de carbo- 
ne ou kevlar impregnee de resine thermoplastique 
ou thermodurcissable et completement polymeri- 
see pour etre rigide et facilement manipulable. 
Selon une autre caracteristique compiementai- 
25 re, retape prealable consiste k : 

- faire passer la couche de tissu dans un bac 
d'impregnation pour etre impregne de resine, 
puis ; 

- appliquer un film de matiere thermoplastique 
30 sur I'une au moins des faces de ladite cou- 
che et h le faire adherer en appiiquant une 
pression et un chauffage suffisant, enfin ; 

- & decouper ladite couche ainsi recouverte par 
un outil de decoupe aux dimensions appro- 

35 priees h son utilisation pour constituer I'eie- 

ment de renfort du ski. 
Selon une autre caracteristique compiementai- 
re, la polymerisation de la resine impregnee est 
obtenue lors de I'operation de chauffage necessai- 
40 re h I'adhesion du film sur ladite couche. 

Selon une autre caracteristique compiementai- 
re, la resine impregnee est polym^risee par chauf- 
fage avant I'operation d'application du film de ma- 
tiere thermoplastique et I'adhesion est effectuee en 
45 appiiquant un chauffage par une source addition- 
nelle. 

L'invention concerne egalement le precede de 
fabrication d'eiements de renfort destines & entrer 
dans la composition d'un ski lors d'operations ulte- 
50 rieures de fabrication et est caracterise en ce qu'il 
comprend les etapes suivantes : 

- on deroule en continu une bande de materiau 
de renfort, 

- on applique en continu, sur I'une au moins 
55 des faces de ladite bande un film en matiere 

thermoplastique ayant de bonnes proprietes 
d'adhesion avec le materiau de renfort et 
avec le materiau avec lequel il est destine & 
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entrer en contact ulteneurement lors de la 
fabrication du ski, 

- on presse a chaud ledit film par des moyens 
de pressage pour obtenir Tadh^sion du film 
sur la bande, 

- on d^coupe aux dimensions appropri^es la 
bande ainsi recouverte par un outil de decou- 
pe de fagon a obtenir une succession d'eie- 
ments de renfort pret a I'emploi. 

Les elements de renfort ainsi obtenus par le 
proc€de selon I'invention peuvent etre manipuies, 
transported et stockes facilement. lis sont munis 
sur Tune au moins de leurs faces d'un film dit 
"compatibilisant" c'est-a-dire poss^dant des pro- 
prietes d'adhesion privilegiees avec les elements 
avec lesquels il est destine a entrer en contact 
dans les operations utt£rieures d'assemblage de la 
fabrication du ski. 

Bien entendu, I'invention conceme egalement 
les prod u its obtenus par ces proceeds ; e'est-a- 
dire le ski en tant que produit final mais egalement 
lament de renfort en tant que produit interm^diai- 
re. 

D'autres caracteristiques et avantages de I'in- 
vention se degageront de la description qui va 
suivre en regard des dessins annexes, qui ne sont 
donnes qu'a titre d'exemples non limitatifs. 

La figure 1 est une vue laterale du ski selon 
I'invention. 

La figure 2 est une coupe transversals selon T- 
T de la figure 1 . 

La figure 3 est une variante de la figure 2. 

La figure 4 est une vue montrant les diffe>ents 
sous-ensembles constftuant la structure du ski de 
la figure 3. 

La figure 4a est une vue montrant a plus 
grande echelle un detail de construction de la- 
ment intermediate de renfort et d'assemblage. 

La figure 5 illustre l'6tape prealable du proc6d6 
selon I'invention. 

La figure 6 montre en perspective Tenement de 
renfort et d'assemblage realise lors de I'etape 
prealable. 

Les figures 7 a 8 illustrent I'etape principale 
, d'assemblage du procede. 

Les figures 7a et 7b illustrent la premiere e*tape 
du procede. 

La figure 8 illustre I'etape principale d'assem- 
blage proprement dite du procede selon I'invention. 

Les figures 9 et 10 illustrent des variantes de 
realisation de lament de renfort et d'assemblage. 

La figure 9a represente a plus grande echelle 
des details de construction de la figure 9. 

Les figures 11 a 16 illustrent une variante du 
procede selon i'invention. 

La figure 11 est une vue similaire a la figure 5 
du procede precedent. 



La figure 12 est une vue similaire a la figure 6 
du procede precedent. 

Les figures 13, 14, 15 et 16 illustrent les diffe*- 
rentes etapes successives du procede selon la 

5 variante. 

Le ski represente a la figure 1 et fabrique selon 
le procede de I'invention, est constitue par une 
poutre (1) de forme allongee comprenant de fagon 
connue en sol, a I'avant, une zone relevee consti- 

70 tuant la spatule (2) et a I'arriere, une partie legere- 
ment relevee constituant le talon (3). La structure 
du ski peut etre du type sandwich avec par exem- 
ple des lames de flexion paralleles et disposers de 
part et d'autre d'un noyau, ou du type a caisson 

75 avec lame de resistance enveloppant le noyau sur 
les quatre faces, ou de tout autre type. 

A la figure 2, on a represente un exemple de 
structure de type "sandwich" d'un ski selon I'inven- 
tion. II comprend notamment un noyau (5) dispose 

20 entre un element de renfort inferieur (10) rigide et 
un element de renfort superieur (4) rigide egale- 
ment, une semelle de glissement (8), des carres 
metalliques (7) et une couche superficielle (11) 
recouvrant le renfort superieur pour former le decor 

25 du ski. Le ski comprenant par ailleurs un deuxieme 
element de renfort inferieur (9). 

Selon I'invention, le ski est fabrique par un 
procede de moulage au cours duquel lors de reta- 
pe consistant a disposer les elements dans le 

30 moule, Tun au moins des renforts comprend deja 
sur Tune au moins de ses faces et avantageuse- 
ment sur ses deux faces, un film solide therm o- 
plastique qui lui est solidaire. Par exemple et com- 
me le montre la figure 2, des elements de renfort 

35 inferieur (9, 10) et des elements de renfort supe- 
rieur (4) sont tels que chacune des faces est re- 
couverte d'un film solide (15, 16) prealablement a 
I'operation d'assemblage et moulage des elements, 
pour former le ski fini. 

40 Les couches de renfort (4, 9, 10) peuvent etre 

de tous types tels que des couches de materiaux 
composites comme de la fibre de verre, fibre de 
carbone avec de la resine epoxy ou polyester ou 
une couche en metal ou en alliage metallique. 

45 Le noyau (5) peut etre de la mousse charges 
ou non, du bois ou du nid d'abeille metallique ou 
en plastique. L'operation d'assemblage et de mou- 
lage peut consister, entre autre, a obtenir I'adhe- 
sion des elements de renfort inferieur (9, 10), reie- 

50 ment de renfort superieur (4) avec le noyau (5) par 
injection des constrtuants d'une mousse s'expan- 
sant "in situ" pour realiser le noyau (5). La reaction 
exothermique de la mousse contribue a reactiver 
les films (15, 16) pour promouvoir Padherence en- 

55 tre les films et la mousse (5). Si necessaire, un 
complement d'apport de chaleur est assure de 
I'exterieur pour echauffer I'ensemble pendant une 
duree et selon une temperature suffisante pour 
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assurer un collage parfait de tous les elements 
entre eux. 

La couche superficielle (11), monocouche ou 
multicouche assurant le decor peut §tre en polya- 
mlde, en acrylonltrile-butadiene-styrene ou autre, 
tel qu'en mat^riau thermoplastique. 

A la figure 3, on a repr6sent6 un autre exemple 
de structure comprenant un renfort superieur (4) 
rigide, en forme de coque a section en "U" renver- 
s6 formant une paroi supeneure (40) et deux parois 
laterales (41, 42) recouvrant un noyau (5), Tensem- 
ble etant ferme a sa partie interieure par un en- 
semble inferieur (6) comportant les carres mStalli- 
ques (7), une couche (8) de glissement generale- 
ment en polyethylene ainsi que des Elements de 
renfort interieur (9, 10). Une couche supeneure 
superficielle (11) recouvre le renfort superieur pour 
former le decor du ski. 

Dans Texemple des figures 3 et 4, le ski est 
constitue par un assemblage de deux sous-ensem- 
bles : un sous-ensemble superieur (12) et un sous- 
ensemble infe*rieur (13). ^assemblage etant realise" 
selon Tinvention grace a un ensemble interm^diai- 
re de renfort et d'assemblage (14). 

Le sous-ensemble superieur (12) comprend par 
exemple le noyau (5) recouvert de sa couche de 
renfort (4), puis de la couche superficielle (11), 
tandis que le sous-ensemble infeVieur (13) com- 
prend la couche de glissement (8), les carres m6- 
talliques (7) et la couche de renfort infe>ieure (9). 

L'ensemble de renfort et d'assemblage (14) est 
constitue d'une couche de renfort (10) comprenant 
a sa surface supeneure (100) un film supeVieur (15) 
et a sa surface inferieure (101), un film thermoplas- 
tique infeYieur (16). La couche de renfort (10) est 
par exemple une couche de tissu de verre, de 
carbone ou de Kevlar® impregn§e d'une r6sine 
thermoplastique ou thermodurcissable, tandis que 
les films infSrieur (16) et superieur (15) sort des 
couches de matiere plastique a base de polymere- 
(s) ou copolymere(s) grefte(s). On peut avantageu- 
sement utiliser des films de polymere(s) ou 
copolymere(s) greffe(s) par action d'acide carboxy- 
lique, d'anhydride d'acide carboxylique, ou d'ester 
d'acide carboxylique, par exemple.par Tacide acry- 
lique, par Tacide m^thacrylique ou par Tacide ma- 
leique. Le film peut notamment §tre realise en 
polyethylene greffe\ par exemple en polyethylene 
greffe par Tanhydride maieique. Le film peut aussi 
etre constitue d'un copolymere methylene et d'ace- 
tate de vinyle (EVA) grefte par action d'acide car- 
boxylique ou d'anhydride d'acide carboxylique. 
Pour certaines applications particulieres, il peut 
etre avantageux d'utiliser certains films a base de 
polymeres choisis parmi les ABS, les polyamides 
aliphatiques et les polyamides eiastomeres de la 
famille de polyether bloc-amide (type PBA). Le 
choix des films est fonction de leur compatibilite de 



collage avec la nature des elements du ski a 
assembler. Bien entendu, la nature des films est 
identique dans Texemple donne pour un ski de 
type "sandwich", comme on Pa dit pr§c6demment. 
5 Les elements de renfort (4, 9, 10) de Texemple 

de la figure 2 et l'ensemble de renfort et d'assem- 
blage (14) de Texemple des figures 3 et 4 sort mis 
en oeuvre lors d'une etape prealable pendant la- 
quelle est solidarise par plaquage a chaud sur 
10 chaque surface (100, 101) de la couche de renfort 
(10), les films (15. 16). Le plaquage a chaud peut 
se faire en continu. 

Le dispositif donne" a titre d'exemple a la figure 
5 et destine a preparer Telement de renfort, com- 
15 prend un rouleau (17) de tissu de verre (170), deux 
rouleaux (18, 19) de film thermoplastique, un bac 
^impregnation (20) comprenant la nSsine (21), suivi 
d'une presse chauffante (22). Ainsi, dans Tetape 
prealable, la couche de tissu de verre (170) passe 
20 tout d'abord dans le bac d'impregnation (20) pour 
etre impregn6e de resine (21). Avant son passage 
dans la presse, la couche de tissu de verre impre- 
gn6e (170) resort sur sa face supeneure, un film 
superieur (15) et sur sa face inferieure, un film 
25 inf^rieur (16), et la presse chauffante assure d'une 
part la polymerisation de la refine (21) impregnee, 
et d'autre part, Tadhesion des deux films (15, 16). 
A la sortie de la presse chauffante, il en ressort 
une bande de renfort qui est polymerised c'est-a- 
30 dire solide et relativement rigide et qui est ensuite 
decoupee aux dimensions appropriees a son utili- 
sation pour constituer Tel6ment de renfort du ski 
(4, 9, 10, 14). Le decoupage se faisant par un outil 
de decoupe (23). 
35 Les figures 7 et 8 illustrent Tetape principale 

de moulage proprement dit du proceed, applique a 
Texemple des figures 3 et 3a, qui consiste dans 
une premiere etape (figures 7a et 7b), a mettre en 
place les diffeVents sous-ensembles dans le moule 
40 (30) et dans une deuxieme etape (figure 7), le 
moule (30) est ensuite ferme par un couvercle (31), 
mis sous pression et chauffe de fagon traditionnel- 
le, le ski etant ensuite retire du moule. 

II va de soi que le film peut etre du type 
45 .. monocouche ou multicouche, comme cela est re-., ... 
presente a la figure 9. Selon cette variante, le 
multicouche comprend une premiere couche (15a, 
16a) formant la face d'assemblage avec le renfort 
(10) et une deuxieme couche (15b, 16b) formant la 
so face d'assemblage avec les sous-ensembles supe- 
rieur (12) et inferieur (13). A titre d'exemple, on 
peut utiliser un film bicouche d'epaisseur 150 mi- 
crons, constitue de deux couches de polyether- 
bloc-amide (PBA) de rheologies differentes. Ainsi, 
55 la couche (15a) peut etre un film en PEBAX® 3533 
et la couche (15b), un film en PEBAX® 4533. 

La figure 10 illustre une variante de realisation 
dans laquelle Teiement de renfort comprend une 



4 



7 



EP 0 558 009 A1 



8 



seule couche de renfort (10) comprenant un seul 
film monocouche en thermoplastique (15). 

Dans le cas d'un element de renfort en forme 
par exemple de U renverse\ comme lament de 
renfort (40) de la figure 3 d'un ski de type caisson, 
on peut prevoir de realiser le renfort par un prece- 
de de puttrusion. A la figure 11 est illustni le 
disposrtrf permettant de realiser I'el^ment de ren- 
fort par le proc^de* de pultrusion. II comprend plu- 
sieurs rouleaux (24) de fils continus de verre (240), 
lesquels sont impregnes dans un bain de resine 
(25), puis introduits dans une filiere (26) dont la 
section d'entree a la forme de la section du renfort 
a realiser. La filiere est chauffee de fagon a assurer 
la polymerisation de la resine. Avant la sortie de 
filiere et avant refroidissement complet de la resi- 
ne, un film solide thermoplastique (15, 16) est 
plaque* sur chacune des faces de renfort (27). 
Comme le dispositif de la figure 5, un outil de 
decoupe (29) est prevu en fin de fabrication. 

La figure 12 illustre un exemple d'6l£ment de 
renfort (4) ainsi realise 

Les figures 13 a 16 illustrent a titre d'exemple, 
I'etape prealable de moulage du sous-ensemble 
superieur (12) intervenant dans Petape principale 
de moulage des figures 6 et 7. 

Dans un premier temps, Peiement de protec- 
tion et decoration (11), puis Telement de renfort (4) 
sont mis en place dans la premiere partie (40) d'un 
moule, comme le montre la figure 13. La seconde 
partie (41) du moule est disposes sur la premiere, 
puis le noyau (5) est injecte dans Pespace ainsi 
forme par Passemblage des parties de moule, 
comme le montre la figure 15. La solidarisation du 
renfort sur la noyau (15) et Telement de protection 
et decoration (11) est assure* par chauffage dans le 
moule. 

Enfin, apres refroidissement, le sous-ensemble 
superieur (12) ainsi forme est demouie comme le 
montre la figure 16. 

Les couches de renfort peuvent etre de toute 
nature et notamment m&alliques, et par exemple 
en aluminium. 

Bien entendu rinverrtion n'est pas limrt^e aux 
modes de realisation decrits et repr§sertt6s a titre 
d'exemples, mais elle comprend aussi tous les 
equivalents techniques ainsi que leurs combinai- 
sons et d'autres variantes sont egalement possi- 
bles sans pour autant sortir du cadre de Pinvention. 

Revendlcatlons 

1. Proc6d§ de fabrication d'un ski comprenant 
une 6tape principale consistant a assembler en 
chauffant dans un moule, les elements sui- 
vants, entre autres : 

- une semelle de gtisse (8), 

- des carres metalliques (7), 



- au moins un element de renfort inferieur 
(9, 10), 

- un noyau (5), 

- au moins un element de renfort supe'rieur 
5 (4), 

- un element de protection et de decora- 
tion (11). 

caracterise en ce que Tun au moins des 
elements de renfort (4, 9, 10, 14) est constitue 

ro par une couche de renfort proprement dite 

comprenant sur Tune de ses faces au moins, 
un film solide de matiere thermoplastique (15, 
16) lui etant sotidarise* a chaud lors d'une 
operation prealable et pr^sentant de bonnes 

is propriet£s d'adhesion avec Telement avec le- 

quel il est destine a entrer en contact et a 
adherer lors de Petape d'assemblage. 

2. Procede de fabrication selon la revendication 1 
20 .caracterise en ce que Ton dispose dans le 

moule, 

- la semelle de glisse (8), les carres (7) et 
eventuellement un ou plusieurs elements 
de renfort inf6rieur(s) constituant un pre- 

25 mier sous-ensemble inferieur (13) pre- 

assemble ; et 

- Tenement de protection et de decoration 
(11) et le (les) eiement(s) de renfort 
superieur(s) (4) constituant un second 

30 sous-ensemble superieur (12) pr£-as- 

semble; et 

- un Element de renfort et d'assemblage 
(14) entre le premier et le second sous- 
ensemble, constitue par une couche de 

35 renfort (10) comprenant sur Tune de ses 

faces au moins, le film solide thermo- 
plastique (15, 16). 

3. Precede selon la revendication 2 caracterise 
AO en ce que Ton utilise, lors de Passemblage, un 

element de renfort et d'assemblage (14) com- 
prenant sur chacune de ses faces, un film 
solide de matiere thermoplastique (15, 16). 

45 4. -Precede selon Tune quelconque des revendi- 
cations precedentes, caracterise en ce que Ton 
utilise dans Petape principale comme element 
de renfort (4, 9, 10, 14), une couche (170) de 
tissu de verre ou de carbone ou kevlar impre- 

50 gnee de resine (21) thermoplastique ou ther- 

modurcissable et complement polymerisee 
pour etre rigide et facilement manipulate. 

5- Precede selon la revendication 4, caracterise 
55 en ce que retape prealable consists a : 

- faire passer la couche (170) de tissu 
dans un bac d'impregnation (20) pour 
etre impregne de resine (21), puis ; 
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- appliquer un film de matfere thermoplas- 
tique (15, 16) sur Tune au moins des 
faces de ladite couche (170) et a (e faire 
adherer en appliquant une pression et un 
chauffage suffisant, enfin ; 

- a d^couper ladite couche (170) ainsi re- 
couverte par un outil de de coupe (23) 
aux dimensions appropri^es a son utili- 
sation pour constituer I'element de ren- 
fort du ski. 

6. Procede selon la revendication 5, caracterise 
en ce que la polymerisation de la nSsine im- 
prggnee est obtenue lors de I'operation de 
chauffage necessaire a I'adhesion du film sur 
ladite couche. 

7. Procede selon la revendication 5, caracterise 
en ce que la nSsine impr§gn^e est polym6ris6e 
par chauffage avant Toperation ^application du 
film de matiere thermoplastique et I'adhesion 
est effectu^e en appliquant un chauffage par 
une source additionnelle. 

& Procede selon Tune quelconque des revendi- 
cations 1 a 3, caracterise en ce qu'on utilise, 
dans i'etape principale, com me element de 
renfort (4, 9, 10, 14) une couche en metal ou 
i m£tallique. 



9. Procede selon Tune quelconque des revendi- 
cations precedentes, caracterise en ce que Ton 
utilise un film (15, 16) a base de polymere ou 
copolymers greffe par action d'acide carboxylh 
que, d'anhydride d'acide carboxylique ou d'es- 
ter d'acide carboxylique. 

10. Procede selon la revendication 9, caracterise* 
en ce que Ton utilise un film (15, 16) a base 
de poly rn^re ou copolymere greffe par action 
d'acide acrylique. 

11. Procede selon la revendication 9, caracterise 
en ce que Ton utilise un film (15, 16) a base 
de polymere. ou copolymere greffe par action 
d'acide metacrylique. 

12. Procede selon la revendication 9, caracterise 
en ce que Ton utilise un film (15, 16) a base 
de polymere ou copolymere greffe par action 
d'anhydride d'acide maieique. 

13. Procede selon la revendication 9, caracterise 
en ce que Ton utilise un film (15, 16) a base 
de polymere ou copolymere greffe par combi- 
naison d'acide acrylique et/ou d'acide metacry- 
lique et/ou d'anhydride maieique. 



14. Procede selon Tune quelconque des revendi- 
cations 9 a 13. caracterise en ce que le film a 
base polymere est en polyethylene. 

5 15. Procede selon Tune quelconque des revendi- 
cations 9 a 13, caracterise en ce que le film 
est a base de copolymere d'ethyiene et d'ace- 
tate de vinyle. 

io 16. Procede selon I'une quelconque des revendi- 
cations 1 a 8, caracterise en ce que Ton utilise 
un film (15, 16) a base de polymere choisi 
parmi les ABS, les polyamides aliphatiques et 
les polyamides eiastomeres type PBA. 

75 

17. Procede selon I'une quelconque des revendi- 
cations precedentes, caracterise en ce que le 
film (15, 16) est du type monocouche. 

20 1a Procede selon I'une quelconque des revendi- 
cations precedentes, caracterise en ce que le 
film (15, 16) est du type multicouche compor- 
tant au moins une premiere couche (15a, 16a) 
formant la face de collage avec le renfort et 

25 une deuxieme couche (15b, 16b) formant la 

face d'assemblage avec les sous-ensembles. 

19. Procede selon la revendication 2, caracterise 
en ce que I'etape prealable de realisation du 
30 sous-ensemble superieur (12) consiste aux 

etapes successives suivantes : 

- on realise un element de renfort (4) en 
forme de U renverse, par puttrusion et 
plaquage a chaud sur chaque face de 

35 renfort (27) d'un film solide thermoplasti- 

que (15, 16), 

- on dispose dans une premier partie (40) 
d'un moule, reiement de protection et de 
decoration (11), puis reiement de renfort 

40 (4), 

- on dispose la seconde partie (41) du 
moule sur la premiere et Ton injecte 
dans I'espace ainsi forme, le noyau (5), 

- on chauffe le moule de fagon a realiser 
45 la solidarisation des elements entre eux, 

et enfin 

- on laisse refroidir et on de moule le sous- 
ensemble superieur (12). 

so 20. Procede de fabrication d'eiements de renfort 
destines a entrer dans la composition d'un ski 
lors d'operations ulterieures de fabrication, ca- 
racterise en ce qu'il comprend les etapes suc- 
cessives suivantes : 

55 - on deroule en continu une bande de ma- 

teriau de renfort (170) ; 

- on applique en continu, sur I'une au 
moins des faces de ladite bande un film 
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thermoplastique (15, 16) ayant de bonne 
propri£t£s d'adh£sion avec le matgriau 
de renfort d'une part et avec le materiau 
avec lequel il est destin6 a entrer en 
contact, utt£rieurement lors de la fabrica- 5 
tion du ski d'autre part ; 

- on presse a chaud ledit film (15, 16) par 
des moyens de pressage (22) pour obte- 
nir I' adhesion du film (15, 16) sur la 
bande(170); w 

- on decoupe aux dimensions appropriees 
la bande (170, 15, 16) ainsi recouverte 
par un otrtil de d£ coupe (23) de fag on a 
obtenir une succession d'el£ments de 
renfort (4, 9, 10, 14) prets pour leur em- 15 
ploi uttSrieur. 
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ABSTRACT: 

CHG DATE=19990617 STATUS=0> Process of manufacturing a ski 
comprising a 

principal stage consisting in assembling the following elements in a 
mould, 

with heating, said elements including: - a sliding sole (8), - metal 
edges (7) , 

- at least one lower reinforcement element (9, 10), - a core (5), - 
at least 

one upper reinforcement element (4), - a protective and decorative 
element 

(11) , characterised in that at least one of the reinforcement 
elements (4, 9, 
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10, 14) consists of an actual reinforcement layer comprising, on one 
of its 

faces, a solid thermoplastic film (15, 16) secured to it in the hot 
state in a 

prior operation and having good properties of adhesion to the element 
with 

which it is intended to come into contact and to which it is intended 
to adhere 

to during the assembly stage, <IMAGE> 
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